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Laminiert , saugfahige Verbundschichten 



Diese Vorrichtung bezieht: sich auf saugfShige Polstier, die 
z*B. beim Verpacken von Fleischprcxlulcten verwendet werden, 
um von diesen auslaufende FlUssigkeiten auf zxisaugen. 

SaiigfShige Polster, die haupteSchlich zvan Verpacken von 
Lebensmittelprodukten aus Fleisch, Gefliigel irnd Fisch 
entwickelt wurden, werden in Lebensmitt:elmarkten, 
Gefliigelyerearbeitungseuilagen dgl. verwendet, lam die 
Prodiaktaaizeigekosten zu vermindem und um ein saiibereres, 
attraktiveres Produkt zu schaffen. Das Lebensmittelprodukt 
wird im allgemeinen an seiner Unterseite mit diesen Polstem 
eingepackt, um FlUssigkeiten aufzusaugen, die aus dem 
Produkt "ausbluten" bzw. auslaufen konnen. Bei 
Gef liigelprodiakten ist es z.B* iiblich, die Gef liigelstiicke 
einer vorgegebenen abgepackten Menge in einer gegossenen, 
flachen Schale axis Schaumkunststof f od. dgl* zu plazieren. 
Eines dieser saugfahigen Polster vird im Boden der Schale 
plaziert, und die Gef Itigelstiiicke werden dcoravif gelegt. Die 
komplette Packung wird dann mit durchsichtigem Polyethylen • 
od. dgl. eingepackt. 

Bei einem Beispiel des Standes der Technik werden solche 
Polster aus Schichten eines stark saugfahigen 
Zellulosegewebes gebildet. Nicht weniger als 16 solcher 
Schichten konnen typischerweise in einem einzelnen Polster 
laminiert sein. Ein solches Polster weist auch eine 
Polyethylen-Unterlagenschicht auf, die NSsse so abweist, dsiB 
naturreine Safte dem Fleischprodukt nicht entzogen werden 
konnen und dciB ein Austreten der Fliissigkeit, die von den 
Gewebeschichten aufgesaugt sind, aus dem Polster verhindert 
wird. Ein hauptsSchliches Problem dieser 

Polyethylen-Unterlagenschicht besteht jedoch dairin, daB sie 
leider eine Tendenz zum Delauninieren wahrend des normalen 
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Gebrauchs zeigt, wenn sie zvixa be€d3sichtigt:en Zweck ztur 
Verwendung einer Fleischverpackung dient. Dies konmit daher, 
well die aufgesaugte Flfissigkeit: in den Gewebelcuainaten die 
Bef estigung der Polyethylen-Unterlagenschicht mit den 
Gewebeschichten schwScht. Die demach nasse 
Polyethylenschicht neigt dazu, an dem angrenzenden 
Fleischprodi2]ct, welches eingepackt wurde, emzxihaften, was 
eine manuelle Trennung vom Fleisch erfordert, wenn das 
Fleisch aus seiner Packung zur Vorbereitung einer Mahlzeit 
entnonanen wird. 

In gewisser Weise ist ein Verf estigen oder VerstSrken der 
Druckhaftverbindungen erfoirderlich, die bei den saugfahigen 
Polstem der oben beschriebenen Art ausgebildet sind. Diese 
Verbindungen werden typischerweise beim Laufen einer 
Mehrzahl von gezackten bzw. gezahnten RSdem mit relativ 
scluaalen Uinfangskanten iiber die Polster gebildet, wenn diese 
die Prodiaktionslinie diirchlaufen, wodurch eine Anzahl von 
Druckhaftverbindungen hergestellt werden, die leider nicht 
aufrechterhalten werden k5nnen, wenn die saugfShigen 
Zellulosegewebeschichten die Fliissigkeit vom Fleisch 
aufsaugen. 

Kurz gesagt beziehen die Anordnungen in Ubereinstimmung mit 
der vorliegenden Erf indung die Zugabe eines 

wasserundurchlassigen, verbindungserhaltenden Mediums an den 
Druckverbindungsbereichen ein, die durch die oben 
beschriebenen gezahnten Rader ausgebildet werden. Die 
Verwendung einer thermoplastischen, niedrigviskosen 
Flussigkeit, wie z^B* geschmolzenes Wachs, Paraffin, 
HeiBschmelzkleber od. dgl., die auf druckverbundene Stellen, 
die wie zuvor beschrieben ausgebildet sind, aufgetragen 
werden, ergeben eine Anordnung, die das Polster vor dem 
Delaminieren schutzt, wenn die laminierten Schichten ncOi 
werden. Das mechanische Verbindungsverfahren macht die 
einzelnen Perforationen durch Entwickeln unzahliger winziger 
dffnungen an jeder Verbindungsstelle 



f Itissigkeitsdurchiassig. Bei der Verwendung von 
geschmplzenem Wachs in dieser Welse, wle z.B. beim 
Aufspriihen desselben auf die in dem Polster ausgebildeten 
Verbindungslinien durchdringt die Fltissigkeit die 
mechanischen Verbindungsof fnungen solchereu:rt, daB eine 
kleine Menge auf beiden Seiten des laminierten Polsters 
abgelagert wird. Jede Verbindiingsstelle dient als ein 
kleiner Trichter, der die geschmolzene FlOssigkeit der 
Verbindiangsstelle zuleitet und diese in der Vertiefung der 
Verbindungslinienperf oration zurUckhalt^ so daB die 
geschmolzene Flussigkeit in den laminierten Schichten an den 
Verbindiingsstellen aufgesaugt wird. Wenn das Wachs beim 
AbkUhlen erstarrt, ergibt: das den Ef fekt eines 
"Wachsnietes" . Ver standi icherweise dient dieses nicht nur 
dazu, eine Haltekraft bezuglich des erstarrten Wachses 
herzustellen, das an den gegenfiberliegenden Seiten des 
Polsters emheiftet, sondem es dient auch dazu, die einzelnen 
Schichten des Polsters in den lokalisierten Bereichen, wo 
das Wachs aufgetragen wird, zu bedecken und zu durchtranken, 
urn ein Durchdringen der Fltissigkeit, die von dem Polster 
cuigrenzend zu den Verbindiangslinien aufgesaugt wird, zu 
vermeiden. Als ein Ergebnis dieses Schutzes gegeniiber einem 
Durchdringen der aufgesaugten Fltissigkeit, werden die 
vursprtinglichen mechanischen Verbindungsstellen nicht durch 
die Nasse im Polster angegriffen und die ursprtinglich 
hergestellte Verbindungsfestigkeit wird nicht geschwacht* 

Der hauptsachliche Vorteil dieses Verfahrens liegt in der 
Fahigkeit, diesen Schutz gegentiber einer Schwachxing der 
mechanisch laminierten Verbindungen durch eine 
Fltissigkeit, die in das Polster eingesaugt wird, zu erhohen 
ohne den Aufbau des Polsters oder den gesamten 
HerstellungsprozeB korperlich zu verandem. Ein 
Hinzuftigen einer oder mehrerer Stationen, an der die 
thermoplastische Fltissigkeit entlang der Produktionslinie 
aufgetragen wird, ist einfach zu erreichen, und die Kosten 
der zugefUgten Fltissigkeit sind unwesentlich, da die Menge, 



die auf die Verbindungslinien des Polsters aufgetragen wird, 
um den gewOnschten Ef fekt zu erreichen, geringfUgig ist. 

Vorzugsweise wird die therxnoplastische Flttssigkeit auf das 
laminierte Band auf der Seite der PolyethylenatiBenschicht 
aufgetragen. Es wird ndttirlich bevorzugt, die Fltissigkeit 
aufzutragen, nachdem die Verbindxingslinien gebildet wurden. 
Wenn das Polstennaterial Polyethylenschichten auf beiden 
Seiten axifweist, ist es wunschenswert, die thermoplastische 
Fltissigkeit auf beide Polyethylenschichten aufzutragen. 
Dieses wird in Obereinstiicoaung mit einem Aspekt der 
Erf indung erreicht durch das Laufen des landnierten 
Endlosbandes uber eine Rolle, die dem AufspirOhen des 
geschmolzenen Wachses auf der als Anwendungsseite 
eingesetzten Oberseite des Bandes folgend angeordnet ist. 
Die Rolle dient zum Umdrehen des Bandes, so dafi die zweite 
Polyethylen-Unterlagenschicht nun als Oberseite des Bandes 
vorliegt und eine zweite Fltissigwachsauftragiang wird auf der 
zweiten Seite ausgefiihrt. 

Die thermoplastische Fltissigkeit kann auch auf die Oberseite 
der Polyethylenbodenschicht aufgebracht werden, bevor es mit 
den Gewebeschichten des Polsters laminiert wird. Der so 
laminierte Aufbau wird dann den gezahnten Radem zugebracht, 
die die Schichten von der Oberseite her durchdringen. Auf 
diese Weise wird eine Reihe von sehr wirksamen Verbindungen 
ausgebildet, wobei jede der Durchdringuhgen durch die 
gezahnten RMder die Stelle eines "Wachsnietes" bilden, die 
wie beschrieben, ausgebildet sind. Die Durchdringung der 
laminierten Schichten von der AuBenseite der 
Polyethylenschicht her, nachdem die thermoplastischen 
Fltissigkeit in der soeben beschriebenen Weise aufgetragen 
wurde, ist zu vermeiden, da herausgefunden wurde, daB die 
Warme aus der thermoplastischen Fliissigkeit sich auf das in 
dieser Weise verwendete gezahnte Had iibexrtragt, in dieser 
Weise verwendet und eine teilweise Verschmelzung der 
Polyethylenschicht und ein Aufguitaaieren des Rades durch 



Kiinststoff erfolgt. 

Wenn gewOnscht wird, ein laminiertes Polster herzustellen, 
das Polyethylenschichten auf beiden Seiten entsprecheaid dem 
zuletzt genannten Verfahren aufweist, kann eine obere 
Schicht auf das ausgebildete laminierte Endlosbemd nach 
Aufbringen der thermoplastischen FlOssigkeit auf die 
Innenseite der unteren Polyethylensciiicht 
vor dem Zubringen des Bandes an die gezahnten 
Rader aufgebracht werden. Somit wird die vollstandige Gruppe 
der Schichten - die obere, und untere Polyethylenschicht xand 
die dazwischenliegenden Gewebeschichten - alle zusammen 
perforiert an einer einzelnen Station, wo die gezahnten 
Rader plaziert sind, Danach kann^ wenn gewtinscht, eine 
zusatzliche Auftragung der thermoplastischen Fliissigkeit von 
der Oberseite des laminierten Bandes erfolgen, wobei ein 
Ablagem der thermoplastischen FlUssigkeit in den 
Perforatipnen erfolgt, die kleine Trichter fiir die 
Fliissigkeit, wie zuvor beschrieben, bilden. Auf diese Weise 
wird ein "Doppelwachsniet" an jeder der ^inzelnen 
Perforationen hergestellt. Es ist nur eine einzelne Gruppe 
von PerforierrSdem erf order lich, und die thermoplastische 
FlOssigkeit wird in zwei Stufen von der Oberseite der 
jeweiligen FlSchen aufgetragen, ohne daB es erf order lich 
ist, das Endlosbcuid wahrend des Herstellungsprozesses 
umzudrehen. 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung naher erlautert: 
Dabei zeigen: 

Fig. 1 ein Polster einer zuvor beschriebenen ersten Art 
nach dem Stand der Technik; 

Fig. 2 eine andere Art eines Polsters nach dem Stand der 
: Technik; 

t 

Fig. 3 • einen Querschnitt eines Abschnitts eines Polsters 
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Shnlich dem von Fig^ 1, das jedoch mit elner 
xnechanisch laminierten Verbindiihg ehtsprechend der 
vorliegenden Erf Indung gieschaf fen ist; 

Fig. 3A elne vergroBerte Ansicht des xmkreisten Abschriitts 
von Fig. 3; • 

eine scheinatische Ansicht, die einen Abscdinitl: einer 
Herstellungslinie darstellt, wie sie bei der Her- 
stellung von Produkten entsprechend der vorliegenden 
Erf indung v^rwendet wird; 

eine schematische Ansicht eines Abschnitts einer 
Herstellungslinie zum Herstellen einer alternativen 
Version der vorliegenden Erf indung; 

Fig. 6 A und SB vergroBerte Ansichten im rechten Winkel 

zueincuider von einer der mechanischen Verbindungs- 
perforationen, die in einer Verbindungslinie des 
Produktes nach der Erf indung hergestellt ist; 

Fig. 7 eine vergrSBerte Draufsicht eines Abschnitts einer 
hauptsachlichen Ausftihrungsfona der vorliegenden 
Erfindijng; 

Fig. 8 eine schematische Ansicht, die einen Abschnitt 
einer Herstellungslinie fiir einen alternativen 
Fabrikationsprozess entsprechend der Erf indung dcir- 
stellt; und 

Fig. 9 eine schematische Ansicht, die eine Abanderung der 
Anordnung von Fig. 8 zeigt. 

Fig. 1 stellt schematisch ein Polster 10 nach einem 
vorhsuidenen Stand der Technik dar, das teilweise 
weggebrochen gezeigt ist, um die Innenschichten 
darzustellen. Dieses Polster kann auch eine Ausfiihrungsfonn 



Fig. 4 



Fig. 5 



der vorliegenden Erf indung darstellen, da eine splche 
Axisfmirungsform mit hinzugegeben^ Wachs entlang der 
Verbindungslinien, wie hierin beschrieben, yisuell nicht von 
dem Polster (in dem in der Figia: gezeigten MaBstab) nach dem 
Stand der Tecfanik luiterschieden verden kann. 



Das Polster 10 weist Iftnfangskanten 12 auf , die diurch 
Schlitz- und QuerschneidblStter gebildet werden, die bei 
der Fomgebung des Polsters auf die gewOnschte Gr3Be 
verwendet werden, nachdem die Schichten xand 
Verbindungslinien gebildet wurden. Ein Typ der Vorrichtung, 
die in einer Herstellungslinie zum Zwecke des Schneidens der 
Polstermaterialbander auf die PolstergroBe verwendet werden 
kann, ist das Modell 654 803 einer pneumatisch betStigten 
Ritz- und Trennhalterung, die rotierende Messerklingen bzw. 
-batter verwendet, die von der John Dusenberg Conipciny, Inc. 
in Randolph, New Jersey hergestellt wird. Der 
PolsterschnittprozeS dient zur Bildtmg diinner Abschliisse 
entlang der Utofangskanten 12, hau^jtsSchlich dann, wenn das 
Polster zwei AuBenkuhststoffschichten enthSlt. 

Das Polster 10 von Fig. l umfaSt, wie auBerdem gezeigt, eine 
obere Kunststoffschicht 14, eine untere Kvmststoffschicht 16 
und eine Hehrzahl (typiscfaerweise 16) von Schichten 18 eines 
stark saugfShigen Zellulosegewebes. In Fig. i ist das 
Polster 10 auBerdem mit zwei Verbindungslinien 20 gezeigt 
(mehr konnen vorgesehen werden, wenn gewtinscht) . Diese 
Verbindungslinien 20 erstrecken sich langs zum Polster 10, 
sind mit im allgemeinen gleichen Abstand zwischen 
gegeniiberliegenden Seitenkanten 12 voneinander getrennt und 
stellen eine Gruppe von einzelnen druckverbundenen Stellen 
22 dar, die typischerweise beim Durchlaufen des laminierten 
Polstermaterials zwischen einer Stiitzrolle und einem 
, gezahnten bzw. gezackten Had entsteht, das gegen die Rolle 
druckt. Die Kraft eines einzelnen Zahnes dieses Rades, die 
das Polster gegen die Stiitzrolle drUckt, erzeugt eine 
einzelne Stelle 22, die eine dUnne Druckverbindung durch die 
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Sc^ichten hindiirch bildet. Oiese Verbindtang ist im 
wesentlichen nicht iiastandc, dem Aufsaugen der NSlsse in den 
Schichten des Sauggewebes an einer Stelle 22 zu widerstehen, 
und somit wird ein Polster nach dem Stand der Technik, wie 
es in Fig. 1 dargestellt ist, den Problemen beztiglich einer 
Delaininierung, welche zuvor beschrieben wurden, unterworfen. 

Fig. 2 stellt schematisch eine aiKiere Art eines Polsters 30 
dar, welches vom Stand der Technik her bekannt ist, welches 
einen Kembereich 32 imfaBt, der eine f Itissigkeitssaugfahige 
Zellstoff masse beinhaltet, die von der laminierten 
Itofangskante 34 gehalten wird, die sich vollstSndig um den 
Kembereich 32 herum erstreckt. Das Polster 30 hat oberhalb 
und iinterhalb der Zellstof fmasse Kunststoff schichten, und 
diese Kunststoff schichten sind unter Druck oder durch 
Wanaeversiegelung laminiert worden, um die UmfangsrandkcUiten 
34 2u bilden. Die untere dieser Kunststoff schichten ist 
perfbriert, um zuzulassen, daB eine FlUssigkeit die 
Zellstof fmasse innerhalb des Kerns 32 zum Aufsaugen 
erreicht. Der Aufbau des Polsters 30 von Fig. 2 
unterscheidet sich vom Polster 10 nach Fig. 1 und. ist nicht 
fur alle AnwendxingsfSlle geeignet. 

Die Fig. 3 vind 3 A stellen im Querschnitt einen Abschnitt 
eines Polsters der in Fig. 1 gezeigten Art an einer 
Verbindungslinie 20 dar und zeigt den Zusatz einer kleinen 
Menge Wachs 24, die zu der druckverbundenen Stelle 22 
hinzugefugt wurde. Das Wachs 24, das in der zu 
beschreibenden Art aufgetragen wird, ist zum Auftragen 
geschmolzen und hat eine niedrige Viskositat. Es durchdringt 
wirksam alle laminierten Schichten einer einzelnen Stelle 22 
und umgibt die obere Kiinststof fschicht 14 (und eine weitere 
Kunststoff schicht, wenn eine solche auf der 
gegenOberliegenden Seite der Schicht 14 vorgesehen ist). 
Wenn das Wachs 24 abgeklihlt imd verfestigt ist, bildet 
dieses wirksam einen "Wachsniet" 25, der eine weitere 
strukturelle Vervollstandigung an der Stelle 22 der durch 



das gezedinte Rad gebildeten Oruckverbindung schafft. Eln 
weiterer ntitzlicher Ef fekt: resultiert vom aufgesaugten Wachs 
24 A, das die unmittelbar angrenzenden Abschnitte der 
laminierten Zelluloseschichten 18 nicht saugunfahig macht, 
d.h. lindurchlassig gegentiber . der Flfissigkeil:, die in den 
Rest: der Scdiichten 18 aufgesaugt wurde, wodiirch die 
Verbindung an der Stelle 22 gegentiber dem 
Delaxainisierungsef fekt der aufgesaugten FlUssigkeit 
geschfitzt ist. Es ist anzumerken, daB das Polster 10 von 
Fig. 3 keine Kunststof fschicht 16 an seiner Unterseite 
aufweist. 

Fig. 4 stellt scheraatisch Abschnitte einer Herstellungslinie 
zur Herstellung von Produkten entsprechend der vorliegenden 
Erfindung dar. Es ist nicht besibsichtigt, tatsachliche 
Details einer solchen Herstellungslinie zu zeigen, die vom 
Stand der Technik her bekannt ist, sondem es sind nur in 
schematischer Form ausreichend Elemente dieser angegeben, um 
ein Verstandnis fiir die zusatz lichen Herstellungsstufen nach 
der vorliegenden Vorrichtung zu geben. 

In Fig. 4 sind eine Mehrzadil von Rollen 42 gezeigt, von 
denen jede eine einzelne Schicht des Zellulosegewebes 18 fiir- 
ein Polster, wie es z.B. in den Fig. 1 und 3 gezeigt ist, 
bereitstellt. Jede Schicht dieses Gewebes 18 wird von ihrer 
jeweiligen Rolle 42 gezogen,. tiber eine entsprechende 
Leitrolle 44 gefiihrt und dann, mit den anderen Schichten 18 
zvischen ein Paar Rollen 46 hindixrchgezogen, die dazu 
dienen, die einzelnen Laminatschichten 18 entlang der 
Herstellungslinie zu Ziehen. 

Die Gruppe von Rollen 42, in einer Anzahl von acht, dienen 
zur Bereitstellung der Halfte der laminierten Schichten, die 
in dem Polster endprodukt enthalten sind. Ein anderer Satz 
solcher Rollen konnen stromabvarts des Paares von Rollen 46 
angeordnet werden, um weitere acht Schichten eines 
Zellulosegewebes zum Einsatz in den Fertigpolstem 
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hinzuzuf (igen • 

Wenn alle Schicditen des Zellulosegewebes bereitges-tellt sind 
und entlang der Herstelltmgslinie bewegt warden, wie in Fig. 
4 angegeben ist, wird eine andere Schicht 48, die axis 
Polyethylen fiir die ober^ Kianststoff schicht der 
Fertigpolster besteht, von einer Rolle 50 gezogen. Wenn 
gewiinscht, kann eine zweite Kunststoff schicht fiir die 
Unterseite des Polsters von einer anderen Rolle 50 gezogen 
werden, die xmterhalb des laminierten Bandes 52 liegen 
wiirde. Das so gebildete Band des laminierten 
Verbimdschichtroaterials tritt zwischen den Rollen 54 
hindvarch land gelangt zu einer Station, die eine Sttitzrolle 
56 und ein gezedintes Rad 58 lunfaBt, in der einzelne 
druckverbundene Stellen der Langsverbindungslinien (20 in 
Fig. 1) axisgebildet werden. Das gezahnte Rad 58 ist an einem 
Teil 60 angebracht, das mit einem Steuerelement 62 zxir 
Bildung eines geeigneten Drucks des Rades 58 gegeniiber der 
Statzrolle 56 gekoppelt ist. 

Nachfolgend der Station, wo die druckverbundenen Stellen 
diurch das gezahnte Rad 58 gebildet werden, erreicht die 
laminierte Verbundschicht 52 eine station, die eine 
FliissigwachssprUh-Applikatorspriiheinrichtung 64 umfaBt. 
Solche Applikatoren sind vom Stand der Technik her bekannt 
und umfassen im allgemeinen einen beheizten Behalter fiir das 
geschmolzene Wachs oder eine andere thermoplastische Substanz 
umfassen eine Diise 66 und einen DruckluftanschluB zum 
AusstoBen des geschmolzenen Wachses durch die Diise 66. Die 
Diise 66 ist angeordnet, um geringe Mengen fliissigen Wachses 
auf die einzelnen druckverbundenen Stellen, die sich durch 
das gezcihnte Rad 58 gebildet heiben, aufzutragen. Da die 
Kosten des Materials fiir dieses Auftragen unwesentlicdi sind, 
kann das Wachs aus der Diise 66 als kontinuierliches 
Aufspriihen entlang der Verbindxmgslinie 20 aufgetragen 
werden. Alternativ dazu kann, wenn gewiinscht, das Auftragen 
beztiglich der Drehung des Rades 58 (durch eine 
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nicht gezeigte Einrichtung) getalctet werden, so daB das 
Aufspriihen intermittierend erfolgt und nixr an den 
Druckverbindungsstellen 22 aufgetragen wird und nicht an den 
Zwischenraumen zwiscdien diesen entlang der Verbindungslinie 
20. 

Naclifolgend diesen beschriebenen Herstelliingsstufen, wie in 
Fig. 4 dargestellt ist^ wird das laminierte Schichtmaterial 
Schlitzmessem \ind Querschneideinrichtungen zugefUhrt, urn 
die Polster in gewtinsciiten Dimensionen, z.B. 10,795 cm x 
16,51 cm (4,25 X 6,5 Zoll) Oder eine andere gewOnschte GroBe 
fertigzustellen. Die Schneidblatter haften leicht an alien 
Kanten, aber die wachsdurchtrankten Verbindungsstellen der 
Verbindungslinien, die sich entleuig des Polsters mit 
beabstandeten Inteirvallen erstrecken, bilden die gewunschten 
stabilen Verbindungen, die in der Lage sind, den friiher 
auftretenden Delaminieningsef fekten der FlOssigkeit, die in 
das Zellulosegewebe des Polsters eingesaugt werden, zu 
widerstehen. Es ist verstandlich, daB das laminierte 
Schichtmaterial auch als seiches zum Verkauf im allgemeinen 
in der Form von langen Bandem, die zum Versand aufgerollt 
sind, bereitgestellt werden konnen. Diese Form von Produkten 
wird von Herstellem fur kascihierte Schalen verwendet, die - 
die BSnder selbst trennen und in eine integrale Kombination 
mit einer Verpackungshalteschale bringen. Somit sind die 
Schneideinrichtxmgen fiir dieses Produkt nicht er f order lich. 

FUr eine zusatzliche Festigkeit dieser Verbindungen kann es 
wOnschenswert sein, die Verbindungslinien paarweise zu 
beabstanden, die nahe zueinanderliegen, um so das Waciis von 
gegeniiberliegenden Seiten des Polsters in altemierenden 
Verbindungslinien aufzutragen. Dieses kann ausgefiihrt werden 
durch das Vorsehen von weiteren Stationen von gezadinten 
Radem 58' \ind Schmelzwachsapplikatoren 64', die von der 
Seite der Verbundschicht 52 laminierten Materials arbeiten, 
die dem zuvor beschriebenen Rad 58 und dem Wachsapplikator 
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64 gegeniiberliegen. Eine solche Anordnung ist schematisch in 
Fig. 5 gezeigt, die eine Wenderolle 57 zeigt, die als 
Stiitzrolle ftir ein zweites gezahntes Rad 58' dient; Ein 
zweiter Wachsapplikator 64' mit einer DOse 66' ist 
naciifolgend der Station des Rades 58' (in Richttmg des 
Vorschubs des laminierten Schichtmaterials 52) angebracht, 
um geschmolzenes Wachs an den Verbindungslinien, die durdh 
das gezahnte Rad 58' gebildet werden, durch Spriihen ' 
auf zutragen. Da das Verbundschichtinaterial 52 an dieser 
Stelle umgedreht wird, entstehen die druclcverbundenen 
Stellen, die durch das gezahnte Rad 58' ausgebildet werden, 
auf der gegenOberliegenden Seite des Verbundschichtmaterials 
52 (relativ zu den Stellen, die durch das gezahnte Rad 58 
gebildet werden) , und das durch die Duse 66' aufgetragene 
Wachs wird ebenso an der gegenUberliegenden bzw. Unterseite 
abgelagert. Das Rad 58' und die Duse 66' sind leicht in 
Querrichtung der Verbundschicht 52 gegeniiber der Position 
des Rades 58 und der DOse 66 versetzt. Ms ein Ergebnis 
dessen sind die Verbindungslinien, die durch diese Elemente 
gebildet werden, hahe zueinander aber leicht versetzt 
voneinander ausgebildet. Das Ergebnis ist eine festere 
Laminatverbindung, als wenn die Verbindungslinien weiter 
auseinander beabstandet wSren. 

Es versteht sich, daB jede Station der gezahnten RSder 58, 
58' und der Spruhapplikatoren 64,- 64', die in den Fig. 4 ina 
5 dargestellt sind, tatsSchlich eine Mehrzahl dieser 
Elemente umfassen, die nebeneinander in einer 
Reihenanordnung aufgereiht sind und sich in Querrichtung 
des Verbundschichtmaterials 52 erstrecken. Ein Versatz der 
Reihenanordnung der Rader 58, 58' und der Applikatoren 64, 
64' dienen dazu, die Verbindungslinien in der beschriebenen 
Weise mit einem engeren Abstand zu bilden, als das durch 
eine einfache Reihenanordnung von RSdem und 
SprOheinrichtungen erzielt werden kann. 



Zahne der gezahnten RSder, die gegen die StUtzrolle 
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gepreSt werden, deformieren die Laminatschichten 
einschlieBlich der AuBenkunststoff schicht (en) bis zu eineia 
AusmaB, daS die Schichten etwas durchlassig werden. Die Form 
der mechanischen Verbindung, die durch einen einzelnen Zahn 
eines gezahntzen Rades gebildet wird, ist in den orthogonal 
zueinamder bef indlichen Schnittansichten 6A, 6B gezeigt. 
Fig. 6A zeigt: eine einzelne Perforation 22A von Fig. 7 
entlang der Linie 6A-6A in Richtiing der Pfeile. Fig. 6B ist 
eine Ansicht einer einzelnen Perforation 22A, die in einem 
rechten Winkel dazu stelit. 

Wie in den Fig. 6A iind 6B gezeigt ist, sind die „ 
Perforationen 22a mit geneigten Seitenwanden 21 und 
geneigten Bndwanden 23 ausgebildet. Wegen des Drucks, der 
durch den Au&enxmf ang des gezahnten Rades aiif das mehrf ach 
geschichtete Verbundschichtinaterial ausgeiibt wird, werden 
zaQillose winzige Offnungen, die durch Punkte 17 am Boden der 
Perforation 22a angegeben sind, auf dem Grund der Vertiefung 
ausgebildetu Somit definieren die Wande 21, 23 einen 
Trichter 19, der in der Querabmessung langgestreckt ist. Die 
Offnungen 17 dienen als ein Ausla5 des Trichters 19. Wenn 
dementsprechend geschmolzenes Wachs entlang einer 
Verbindungslinie, wie beschrieben, aufgetragen wird, tritt • 
etwas geschmolzenes Wachs durch die Bodenschicht, und wenn 
sicdi das Wachs verfestigt, ist es mit alien Schichten in dem 
Laminatverankerungsaufbau formschliissig im Eingriff • Aus 
diesem Grund wird die Wachsstruktur 24, die in Fig. 3 
gezeigt ist, als "Wachsniet" 25 bezeichnet. 

Fig. 7 ist eine vergroBerte Ansicht eines Polsterabschnitts 
10, das in der Weise ausgebildet ist, wie es fiir die Anlage 
von Fig. 5 beschrieben wurde. In dieser Figxu: sind zwei 
Paeore von Verbindungslinien 20 gezeigt. Jedes Paar umfciBt 
eine Linie 2 OA, das von der Oberseite des Polsters 10 
ausgebildet ist und eine andere Linie 20B, die von der 
Unterseite des Polsters 10 her ausgebildet ist. Diese Linien 
20A, 20B sind eng vbneinander beabstandet, um eine 
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verbesserte Verbindxangsfestigkeit f Or das entsprechchde 
Verblndungslinlenpaar zu schaffeh. 

Fig. 8 ist eine schematische Ansicht einer alternativen 
Ausfiihrungsform zu der zuvor beschriebenen. Fig. 8 ist 
Shnlich der Fig. 4, wobei gleiche Elemente mit gleichen 
Bezugszeichen bezeichnet wurden. In der Anordnung/ die in 
Fig. 8 gezeigt ist, werden somit einzelne Schichten eihes 
Zellulosegewebes 18 von einer Mehrzahl entsprechender 
Versorgungsrollen 42 tlber einzelne Leitrollen 44 gezogen, 
dann in einem zusairtraengesetzten Satz diarch die 
Zufiihrungsrollen 46 und ein nachfolgendes Paar 
Zufiihrungsrollen 54 gezogen. In dieser Ausftihrungsform 
jedoch wird eine Polyethylenschicht 47 von einer 
Versorgungsrolle 49 mit einer Polyethylenschicht gezogen, um 
sie mit den zxisaramengesetzten Gewebeschichten, die zwischen 
die Rollen 54 gefiihrt werden, zu verbinden. Zwischen der 
Versorgungsrolle 49 und den Rollen 54 befindet sich ein Satz 
von i^plikatoren ftir das gescimolzene Wachs oder eine andere 
thermoplastische FlOssigkeit. Es ist ein solcher Applikator 
gezeigt, der eine SprOheinrichtung Oder einen BehSlter 
64 und eine DQse 66 umfaBt, die in der Weise arbeiten, wie 
sie zuvor beschrieben wurden, um eine schmale Linie oder 
eine Folge von Punkt^ je nach Wunsch auf die Oberseite der 
Polyethylenschicht 47 aufzutragen. Jede einzelne Diise 66 der 
Wachsapplikatorvorrichtung ist in einer Linie mit dem 
entsprechenden einzelnen gezahnten Rad 58 und dem StUtzteil 
60 so angeordnet, daB die zusairanengesetzten Schicditen des 
Zellulosegewebes 18 und der Polyethylenschicht 47 mit der 
abgelagerten thermoplastische FlOssigkeit, die zwischen der 
Polyethylenschicht 47 und der angrenzenden Gewebesqhicht 18 
positioniert ist, zu der Station fortschreitet, wo die 
gezahnten Rader 58 angeordnet sind, wobei einzelne Rader 58 
die Laminatschichten perforieren an Punkten, wo die 
thermoplastische FlOssigkeit vorhanden ist, wodurch die 
einzelnen druckverbundenen Stellen und verstarkten 
"Wachsniete" entstehen. Wenn nur eine Polyethylenschicht in 
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den fertiglaminierten Polstem enthalten ist^ wird die 
laminierte Verbundschicht 52, die in der Weise gebildet 
wiird, wie sie in Verbindtmg mit Fig. 8 besciirieben ist, zu 
den Scdineideinrichtungen und Scdilitzeinrichtungen zur 
Fertigstellung der einzelnen Polster weitergefilhrt. 

Wenn andererseits eine zweite Schiciit Polyethylen auf die 
der ersten Polyethylenschicht (47 in Fig. 8) gegeniiberlie- 
genden Seite der laminierten Verbundschicht aufgetragen 
wird, kann die Anordnung von Fig. 9 fOr diesen Zweck verwen- 
det werden. Fig. 9 ist ahnlich Fig. 8, nur daB die Zugabe 
einer ersten Polyethylenschicht 47, die von einer Versor- 
gungsrolle 49 gezogen wird und eine Linie oder Punkte von 
der thermoplastischen Fliissigkeit aus eineia Applikator 64 
tiber eine Ertise 66 vor der Verbindung mit einer Mehrzahl von 
Zellulosegewebeschichten 18 an einer Leitrolle 45A erhalt, 
in Betracht gezogen wird. In Fig. 9 sind zusatzliche Leit- 
rollen 45A und 453 vorgesehen, um die Einricht\ing der Aus- 
riistung zum Zufiihren und Auf tragen einer thermoplastiscdien 
Fliissigkeit auf die Polyethylenschicht 47 anzupassen. Das 
Zuseonmensetzen der Zellulosegewebeschichten 18 von den Ver- 
sorgungsrollen 42 iiber die Leitrollen 44 und durch die Zu- 
fiihrungsrollen 46 hindurch ist identisch zu dem Verfahren, 
das in Verbindung lait Fig. 8 gezeigt und beschrieben wurde. 

In der Anordnung von Fig. 9 wird eine zweite 
Polyethylenscdiicht 48 von einer Versorgungsrolle 50 gezogen 
um auf der Oberseite der zusammengesetzten Gewebeschichten 
18 und dem unteren Polyethylenband 47 plaziert zu werden. 
Diese Kombination von laminierten Schichten wird durch die 
Zufiihrungsrollen 54 zu der Station 58 des gezahnten Rades 
weitergefilhrt, wo die Schichten in der Weise perforiert 
werden, wie es unter Bezugnadime auf Fig. 8 beschrieben 
wurde. Eine Fplge von Verbindungsstellen, die den Stellen 
der einzelnen Perforationen entsprechen, wird somit in der 
zuvor beschriebenen Weise hergestellt. Danach wird die 
perforierte Schicht zu einer zweiten Applikatorstation 64 
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weitergefiihrt, wo ein zweites Auftragen einer thermoplastischenn 
FlOssigkeit durch die DOsen 66' abgelagert wird. Daraus 
ergibt sich ein "Doppelniet" , wobei das Aufbringen der 
thermoplastischen Fltissigkeit aus der Spriiheinrichtung 64' die 
zuvor entstandenen Stellen, auf die thermoplastische FlOssigkeit 
an der Station 64 aufgetragen wurde und durch die gezahnten 
RSder 58 verfestigt wurde, Oberlagert und verstSrkt. 

Bei der Herstellung von laminierten Polstern und von 
Verbundschichtmaterial in Obereinstiinmung mit der 
vorliegenden Erfindung, werden die Kunststoffschichten des 
laminierten Materials vorzugsweise mit einer 
Coma-Behandlxing verisehen, wie das vom Stand der Technik her 
bekannt ist. Dieses ist eine Lichtbogenbehandlung, die die 
behandelte FlSche der Kunststoffschichten aufraxiht und somit ' 
beitragt, die Zelluloseschichten mit der Kunststoffschicht 
unter Zuhilfenahme des laminierenden Klebstoffs zu 
verbinden, der besser an der OberflSche des Kunststoffes 
haftet. Die Behandlung dient auch dazu, das Wachs zu 
verteilen, das in den winzigen Trichtem der perforierteh 
Verbindungslinien aufgetragen wird, wodurch mehr Wachs 
aufgenommen wird tind eine bessere Verbindung an den 
einzelnen Druckverbindungsstellen geschaffen wird. 

Als ein Ergebnis der Herstellungsverfahren der vorliegenden 
Erf induhg wird ein Skonomisches und auflerst wirksaroes 
Prddukt in der Form eines saugfShigen Polsters geschaffen, 
das in einer Weise Mhnlich einem Polster nach dem Stand der 
Technik, wie in Fig. i veranschaulicht, verbunden wird, 
welches aber in der Lage ist, die einzelnen 
Druckverbindungsstellen des Polsters gegeniiber einer 
Zersetzung dvirch die EinflUsse der FlOssigkeit, die in das 
Polster wahrend des Gebrauchs aufgesaugt wird, zu erhalten. 
Dieses verbesserte Polster vermeidet iro wesentlichen die 
Probleme, die mit den Polstern nach dem Stand der Technik 
der in Fig. 1 veranschaulichteh Art beschrieben sind. Dieses 
vorteilhafte Ergebnis wird in Obereinstimmung mit der Erf in- 
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dung erreicht, ohne daB die Notwendigkeit besteht, den Auf- 
bau zu mcxiif izieren/ um das in Fig, 2 veranschaulichte 
Polster anizupassen, womit ein betrachtliches Anwachsen der 
Kosten bei der Herstellving solcher Polster vermieden wird. 
Die Menge Waciis, die auf die Verbindungslinien der Polster 
in Obereinstiinnaxng mit der Erf indung aufgetragen wird, ist 
so gering und die Kosten des zugesetzten Wachsinaterials so 
unbedeutend, daB die Herstellungskosten pro Polster Oder pro 
Karton von Polstem unverandert bleibt. Basierend auf Tests 
sind annahemd 25 Cents an Wert fiir Wachs, Paraffin, HeiB- 
scdmelzlcleber oder ein amderes brauchbares thermoplastisches 
Material ausreichend, xm 2000 Polster der GrSBe 10,795 cm x 
16,51 cm (4,25 x 6,5 Zoll) zu behandeln. Daraus man kann er- 
sehen, daB die Kosten pro Polster zur Realisierung der ver- 
besserten Ausfiihrungsformen nacdi der vorliegenden Erf indung 
wirklich unbedeutend sind. 

Die bevorzugten Ausftihrungsformen, die zuvor beschrieben 
wurden, wurden im allgemeinen im Terminus der Verwendung von 
geschmolzenem Wacdis als Material zur Herstellung der 
verbesserten Verbindungen erlautert. Es sollte jedoch klar 
zu verstehen .sein, daB die Erf indung nicht auf die 
Verwendung von Wachs begrenzt ist, sondem daB irgendeine 
cmdere brauchbare thermoplastische, niedrig-viskose 
wachsahnliche Substauiz verwendet werden kann. Die 
Bezeichnung "Wachs", die im' allgemeinen hierbei verwendet 
wurde, soli so zu verstehen sein, daB sie sich auf eine 
wachsahnliche Substanz bezieht, die z.B. Wachs, Paraffin, 
HeiBschmelzkianststoff , Klebstoff vind dergleichen 
einschlieBt. Die wachsahnliche Substanz kann als Tropfen 
aufgetragen werden, der mit den einzelnen Perforationen der 
Verbindungslinie synchronisiert ist, Kaim als stetiger Strom 
einer geschmolzenen Substanz entlang einer Verbindungslinie 
aufgetragen werden, oder kann als fokussiertes und 
gerichtetes Spriihmittel aufgetragen werden, um nur einige 
wenige Beispiele zu nennen. . . 



•.;?^s;-;f;^:s.:isr:r.':3'-i-'r-;' 



GRONECKER. KINKELDEV: STOCKMAIR & PARTNER; 



' •F*A5feN.rA«v>WALTE 

• • • . ♦ « 

• • • •■ • 

•• 

A. GRONECKeR.o«»..^G 
DR. H. KINKELDEV. 0.0^ 
DR. W. STOCKMAIR. o.^,^s c «cai.t^c 
DR. K. SCHUMAISIN, o*»«c-^vs 
P. H. JAKOB, o^*.-^ 
DR. G. BEZOl-D. cmol-cmcm 
W.MElSTER.t 
H. HILGERS.c 
DR. H. MEVER-PLATH. 
A. EHNOLO. D<Pi.ff«G 
T SCHUSTER. o<«>i.^Hvs 
OR. W. LANGHOFF.off»L-f>r.vs 
DR, K. GOLDBACM.o«>uf^G 
M. AUFENAISlGER.o*«>ui«^ 
G. KLITZSCH.o.**.^ 



W 8000 MUNCHEfsl 22 

MAXIMfLIANSTRASSC 58 



DATUM /DATE 



G 2387-720/W 



09.03.92 



PAPER-PAK PRODUCTS, INC. 

1941 White Avenue 

La Verne, Cal. 9175/USA 



Schutzanspruche: 



1. SaugfShlge Verbundschicht:, mit: mehreren einzelnen 
satigfSliigen Gewebeschichten, die als Tjaminate in einem 
Stapel angeordnet sind, und zuxoindest einer entlang einer 
Seite des Stapels angeordneten Unterlagensdhicht, wobei die 
Verbundscdiicht jeweils mehrere drudlcverbundene Stellen 
aufweist, welche in Verbindiix>gslinien angeordnet sind, die 
sich entlang der Verbundschicht erstrecken, wbbei jede 
druckverbundene, aus den Gewebeschichten gebildete Stelle 
und die Unterlagenschicht in einem 5rtlich f ixierten Bereich 
zur Herstellung einer Druckverbindung f est zusainmengedrtickt 
werden, dadurch gekennzeichnet, deiB die jeweils an einer 
einzelnen Stelle (22) gebildete Druckverbindung durch eine 
thermopleistische Masse (24) im festen Zust€md strukturell 
verst^lrkt ist. 
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2. SaugfShige Verbundschicht hach Anspruch 1, dadurcli 
g kennz ichn t# daB die thermoplastische Masse Wachs, 
Paraffin oder HeiBschinelzkiinststof f ist. 

3. SaugfShige Verbundschicht nach Anspruch 1 oder 2, 
gekennzeichnet durch eine obere Kunststof f schicht (14) und 
eine untere Kunststof f schicht (16) , wobei die Gewebeschicht 
(18) zwischen oberer (14) und unterer Kunststof f schicht (16) 
angeordnet sind. 

4. Saugfahige Verbundschicht nach einem der Anspruche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, daB die druckverbundenen Stellen 
(22) entlang der Verbindungslinie (20) gleichmaBig 
beabstandet in Form einer Perforierung angeordnet sind. 

5. Saugfahige Verbundschicht nach einem der Anspriiche 1 bis 
A, dadurch gekennzeichnet/ daB die druckverbundenen Stellen 
(22) in Form kleiner langgestreckter Trichter mit geneigten 
Wanden (21, 23) ausgebildet sind, 

6. Saugfahige Verbundschicht nach einem der Anspruche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, daB auf dem Boden einer 
Vertiefung der druckverbundenen Stelle (22) winzige 
Offnungen (17) ausgebildet sind. 

7. Saugfahige Verbundschicht nach einem der Anspruche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, daB die thermoplastische Masse 
(24) im festen Zustand in Form von Nieten (25) ausgebildet 
ist. 

8. Saugfahige Verbundschicht nach einem der Anspruche 1 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, daB zwei nahe nebeneinander 
liegende Verbindungslinien (20A, 20B) vorgesehen sind, wobei 
die druckverbundenen Stellen (22) zueinander versetzt 
ausgebildet sind. 



9* Saugfahige Verbiindschicht nach einem der AnsprUche 1 bis 
8, dadurch gekennz icbnet, dafi die thermoplastische Masse 
(24) entlang der gesamten Verbindungslinie (20) aufgetragen 
ist. 

10. Saugfahige Verbiindschicht nach einem der Anspruche 1 bis 
8, dadurch gekennzeichnet, dafi die thermoplastische Masse 
(24) nur an den druckverbundenen Stellen (22) aufgetragen 
ist. 

11. Saugfahige Verbundschicht nach einem der Anspruche 1 bis 
10^ dadurch geXennzeichnet, daB die thermoplastische Masse 
auf beiden Seiten der Verbundschicht aufgetragen ist. 

12. Polster mit einer saugfahigen Verbundschicht nach einem 
der T^spriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Polster eine GroBe von 10,795 cm x 16,51 cm (4,25 Zoll x 6,5 
Zoll) hat. 

13. Vorrichtung zum Herstellen einer Verbundschicht nach 
einem der Anspriiche 1 bis 12 mit einer fiir sich bekannten 
Einrichtung zum Zusammenfugen mehrerer Einzelschichten in 
einer Lamina tschicht und zum Herstellen mehrerer 
Druckverbindungen durch die Einzelschichten hindurch an 
ausgewShlten Stellen entlang der Verbundschicht, 
gekennzeichnet durch einen Applikator (64, 64') zum 
Auftragen der thermoplastischen Masse im fltissigen Zustand 
zumindest auf die druckverbundenen Stellen (22). 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet/ 
daB der Applikator (64, 64') stromabwarts eines gezahnten 
Rades (58) zur Herstellung der druckverbundenen Stellen (22) 
angeordnet ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennz ichnet, daB der Applikator (64) stromauf warts des 
gezahnten Rades (58) angeordnet ist. 



16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15, 

g k nns iclin t durch eine Wenderolle (57) ziud Wenden der 
Verbundscfaicht (52) , vobei ein erstes gezahntes Rad (58) und 
ein erst:er j^plikator (64) stromaufw&rts der Wenderolle (57) 
xind ein zweites gezahntes Rad (58') und ein zweiter 
Applikator (64') stromabwarts der Wenderolle (57) angeordnet 
sind. 

17. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 13 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, dsifi der Applikator (64, 64') zuiq 
kontinuier lichen Axiftragen der thermoplastischen Masse (24) 
ausgebildet ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, daiB der Applikator (64, 64') zum 
intermittierend Auf tragen der thermoplastischen Masse an den 
druckverbundenen Stellen (22) ausgebildet ist. 



